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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hers^ung 

eines Ski und einen Ski hergestellt nach d.esem Verfah- Allophanatgruppen oder 

^Bei der Herstellung von Ski mit geschaumtem K^rn ^uretguppen ^^2^"^^^^ 

werden im wesentUchen zwer tahtam^ d>e JW-^. ylmethandiisocva . 

wunschten Form vorgeschaurnt^wobei vor -der Welter ,o tev ^^f ^ Au sgangsverbindungen werden Gemi- 

verarbeitung das an *^J^S£l^^ sch^auTSeste^zwd Hydroxylgruppen aufweisen- 

Trennmmel aus der Schaumform abgeschiitten weraen Po i ve thern und Polyestern mit einem Molekularge- 

muB. Ein solcher Ski ist beisp.elswe.se : aus de DE-OS ^^ffSSSSn v erwendet Bevorzugt sind Ge- 

20 27 370b e k a nntB e iderIn J ekt, O ns S k.herstellu n gwer ™^5teiner OH-Zahl von mindestens 400. Auch 

den faserverstarkte Laminate in erne Form eingelegt 15 ml ^ u m ™ v r er b indung en sind an sich bekannt. 

und die den Kern biWe^.wm^^kW^ ^HHKf weSen Sherweise Wasser und/ 

ne wesentlich hohere Schaumd.chte vorttUhaft. Em wei- »^» w ^XSSdaureat. Dibutyteinnlaureat, Dibu- 

terer Nachteil dieser Verfahren besteht dann, daB die ^mSt/Soleat, Vanadiumpentoxide oder Mi- 

verloren. In vielen Fallen muB zusatzlich em Haftver- davon. pQ thanschaum kann obliche Zusatze wie 

mittlerverwendet werden. ,„„ r H»n Kettenverlaneerungs- und/oder Vernetzungsmittel, Re- 

Diese Nachteile konnen dadurch behoben werden, g*^ e ™^ sauer re agierende Stoffe . wie 

daB man aus einem warmverformbaren harten Urethan- *™™™^™^e Stoffe, wie Emulgatoren und 

SSES^'S^^ Smtbilisatoren, Farbstoffe und FUllstoffe usw. 
kern herstellt und diesen beidseitig mit Prepr egs, auf der 3 s en *»J t S^ uinstoff wird nach ein em an sich bekannten 

Unterseite zusatzlich mit einer M^SSSStS vSStoSSftZEi dem Einstufenverf ahren, dem 

auf der Oberseite zusatzlich mit einer DectacdncM aus pT™ lv ' er f ahren oder dem Semiprepolymerver- 

Metall oder Kunststoff oder gegebenenfaUs we.teren gWJJISeufSS anschlieBend weiterverarbeitet. 

Dekorschichten in einer Skiform heiBverpreBt Prenregs ; werden mit duroplastischen Harzen, 

Gegenstand der Erfindung ist demnach em Verfahren 40 Als PJJW™ poxyharzen getrankte Rovings, Ge- 

zur Herstellung eines Ski, bestehend aus einem doppel. ™™% w f olwirke und VUese aus Verstarkungsfa- 

keilformigen Kern aus einem Urethan- und/oder . Iso- webe, G lege ^ e ™ r * e Ararn idfasern und/oder 

cyanuratgruppen enthaltenden Schaumstoff und _rnmde- ^SaSTcmSSiKi oder anorganischen oder metalli- 
SnTn^^^ « StK^««*----*''* 

und Laufbelag, ^J«^T£Z^^. JS£SZ 'Sumstoffes in etwa Skilange. Skibrei- 

e nem fertigen Sla verpreBt wird, das daaurcn geKenn u maximaler skihohe geschnitten, auf etwa 

zeichnet ist, daB zunachst fur den Kern em warmver- * ^"J*^^* 160-185°C erwarmt und 

formbarer Schaumstoffblock, dessen Abmessungen et- so «^J~eS sofortTdner kalten oder nur auf etwa 

wa der Skilange, der Skibre.te und der maximalen Ski- J™*™""" temperier ten Skikemform verpreBt. 

hohe entsprechen, auf eine Temperatur von 150- 190 C 20 J t leicnx p dunn eren Wandstarke, 

erwarmt wird, daB dieser Schaumstoffblock in ^einer kg- Dabe J s ^ e ™ e B ™haufel und am Skiende eine 

ten oder etwa 30°C temperierten Form, deren Hoh 1- ^^"^d^ und som it hohere Steifigkeit 

raum der fertigen Skiform entspncht, zu dem doppel- 55 ™£ e ™»J™?£ T ursprii nglichen Dichte des Schaum- 

keilformigen Skikern verpreBt wird, wobe. *e fur den ^rfS^Sd *e * diesen Bereichen urn etwa 

Obergurt vorgesehenen ^«^^TSsS£Z 200-30^% erhont. Im Bereich der Skibindung erfolgt 

unausgehartetem Zustand als Prepreg m die Skiform w> ^ geringfiigige Erh ahung der Dichte urn etwa 

eingelegt werden. i e ~~ a 25— 50% AnschlieBend werden alle zur Herstellung ei- 

Warmverformbare, harte Urethan- und/oder _ Isocya- eo 25 |^^ c n W ^ ndteilei das sind Po lyethylenlauf- 

nuratgruppen enthaltende L Schaumstoff e s.nd ^ beisp^el- « W Besta ^ We . se hergestel? dop . 

weise aus der DE-OS 26 07 380 und EP-A-0 MS .906 be ^oSSgfSl^m Prepreg und Deckschicht aus 

kannt Als Ausgangsverbindungen fur jofche Schaum peiKe Kun f tstoff und gegebenenfaUs weitere Dekor- 

stoffe dienen ahphat.sche, cycloahphausche a.oraau mei skiform gelegt und in 

sche und heterocyclische Pol y .socyanate oder M schun es g^r*™ heiB verpre Bt. Es ist auch moglich. daB 
gen davon. Geeignete Isocyana Kepreg und Deckschicht bercits miteinander verbun- 
^SSTSa,, Vh^nd^Se, den^d. Der Skikem kann gegebenenfaUs zusatzlich 
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allseitig mit einem Prepreg ummantelt werden, was dem 
Ik hEe TorsionssteKifkeit ver.eiht. Insgesamt wird 
einerseits die Verbindung des Kerns m,t beiden Pre 
pregs, andererseits die Verbindung der Prepregs nut 
?ol?e hylenlaufflache bzw. Deckschicht «r . emem A . - 5 
beitsgang ohne Verwendung zusatzlicher Haftverm.tt- 
ier hergestellt, wobei gleichzeitig das Prepreg ausgehar- 
et wire. Ein Anschleifen wie beim Verpressen von La- 
minaten ist bei der Anwendung von Prepregs nicht not- 
wendig Da die Verstarkungsfasern im Prepreg unbe- ,o 
schadigt vorliegen, werden bessere mechamsche Eigen- 
schaften als mit einem vergleichbaren Laminat erz.elt, 
ein Prepreg kann daher fur die Erzielung gle.cher Ei- 
genschaften niedrigere Faseranteile als em entspre- 
chendes Laminat aufweisen. 15 

je nach verwendetem Harz im P^preg betrage :n die 
PreBtemperaturen etwa zw.schen 80- 130 C Die PreB- 
zeiten betragen etwa 5-20 min, der Mhita» 
zwischen 4 und 10 bar, vorzugsweise 5-7 bar hegen, 
wobei eine wechselseitige Abhangigke.t dieser Parame- 20 

^yfuTdie* oben beschriebene Weise werden vorzugs- 
weise Langlauf- oder Kinderski hergestellt 

Beispiel 1 25 

343 Gew.T. Semiprepolymer aus Tripropylenglykol und 

4 4'Diphenylmethandiisocyanat NGO-GehaIt23% 

69 Gew.T. PolyetherTriol(OHZ 550) 

16 7 Gew.T. Mischester aus 0,7 Mol Phthalsaureanh- 30 

ydrid, 03 mol Adipinsaure, 0,5 mol Trimethyiolpropan, 

1,5 mol Diethylenglykol (OHZ 370) 

1 1 Gew.T. Ethylenglykol (OHZ 1806) 

1 Gew.T. Wasser . 

0,5 Gew.T. Tetramethyltetramethylendiamin 35 

0,5 Gew.T. Polycat R41 (Fa. Abbot) 

1 Gew.T. Methylsilikonol 

03Cew.T.H 3 PO4(85%) 

Dichte freigeschaumt: 179 kg/m 3 

Polyol-GemischOHZahl:640 "0 
Isocyanat Kennzahl: 150 



g/m J . Die Teile wurden bei 100°C verpreBt, die PreBzeit 
betrug 1 5 min, der PreBdruck 7 bar. 

Beispiel 2 

Ein Schaumstoffkern hergestellt wie in Beispiel 1 be- 
schrieben, wurde mit einem Glasgewebeprepreg auf 
Epoxidharzbasis auf alien Seiten ummantelt. Der Glas- 
gehalt des Prepregs betrug 390 g/m 2 , der Harzgehalt 
294 g/m 2 . In die PreBform wurde der Reihe nach erne 
PE-Skilaufflache bestehend aus hochstmolekularem 
HDPE (MG 3 500 000). mit einer Dicke von 1,2 mm, ein 
Prepreg bestehend aus Glasfaserrovings (600 g/m 2 ) und 
einem Epoxidharzgehalt von 295 g/m 2 , der mit Prepreg 
ummantelte Schaumstoffkern, ein Glasfasergelegepre- 
preg bestehend aus einem Glasfasergelege mit 
520 g/m 2 , einem Glasfaservlies mit 30 g/m 2 und einem 
Epoxidharzgehalt von 370 g/m 2 , eingelegt 

Die Aushartung der Prepregs und Herstellung des 
Verbundkorpers wurde bei 120°C durchgefuhrt, die 
PreBzeit betrug 15 min, der PreBdruck 7 bar. 



Es wurde ein Block mit einer Schaumhohe von ca. 
12 Aus h Sm e Schaumstoffblock wurde ein quaderfor- 45 
miger Teil mit folgenden Abmessungen herausgeschmt- 

Knge 2100 mm, Breite 60 mm, Dicke 30 mm. Die Roh- 
dichte des Blocks betragt 155 kg/m^ Dieser Zuschnm 
wurde in einem Heizschrank wahrend 4 min auf 180 C 50 
erhitzt und anschlieBend sofort in einem auf 30 C tem- 
perierten Pragewerkzeug mit einem spezifischen Druck 
von 7 bar zu einem doppelkeilfdrmigen Sk kerr ^ ge- 
preBt Die PreBzeit betrug 2 mm. Nach dem Umformen 
betrug die Dichte in der Mitte des SchaumkOrpers 55 
220 kg/m* und am Ende und bei der Skischaufel 550 kg/ 

m in eine beheizbare Skiform wurden nacheinander fol- 
gendeMaterialiengelegt: 

eine PE-Laufflache mit einer Dicke von 1,1 mm beste- eo 
hend aus einem hochmolekularen HDPE (MG 500 000), 
ein Epoxidharzprepreg, bestehend aus Glasf aserrovmgs 
(600 g/m 2 ) und einem Epoxidharzgehalt von 295 g/m 
der oben hergestellte Schaumkern, e.n Epoxrfharzpre- 
preg, bestehend aus Glasfaserrovings mit emem Faser- 65 
ante I von 600 g/m 2 , versehen mit einer Dekoroberfla- 
che auf Basis Zellulosefaser mit einem Fiachengewicht 
von 160 g/m 2 und einem Epoxidharzgehalt von 340 



Patentansprilche 

1 Verfahren zur Herstellung eines Ski, bestehend 
aus einem doppelkeilfdrmigen Kern aus einem 
Urethan- und/oder Isocyanuratgmppen enthalten- 
den Schaumstoff und mindestens zwei darflber und 
darunterUegenden Schichten, wie einem Ober- und 
einem Untergurt aus mit Verstarkungsfasern ver- 
starktem Kunststoff, sowie einem Deck- und Laut- 
belag, wobei der Kern mit diesen Schichten zu ei- 
nem fertigen Ski verpreBt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zunachst fur ein Kern em warmver- 
formbarer Schaumstoffblock, dessen Abmessungen 
etwa der Skilange, der Skibreite und der maximalen 
Skihohe entsprechen, auf eine Temperatur von 
150 — 1 90° C erwarmt wird, daB dieser Schaumstoff- 
block in einer kalten oder etwa 30° C tempenerten 
Form, deren Hohlraum der fertigen Skiform ent- 
spricht, zu dem doppelkeilfSrmigen Skikern ver- 
preBt wird, wobei die fur den Obergurt vorgesehe- 
nen Verstarkungsfaserlaminate in unausgeharteten 
Zustand als Prepreg in die Skiform eingelegt wer- 

2. 6 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man den doppelkeilfdrmigen Skikern 
zusatzlich mit einem Prepreg umwickelt. 

3 Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Verstarkungsfaserlaminate Glas- 
faserlaminate in unausgehartetem Zustand einge- 
setzt werden. . 

4 Ski, hergestellt nach einem Verfahren nach einem 
der Ansprilche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Kern aus einem Isocyanuratgruppen ent- 
haltenden Schaumstoffblock besteht. 



